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GLOSARIO 
 
CORRUGACIÓN: Dotar con estrías o resaltos de forma regular y conveniente a 
una superficie lisa para asegurar su inmovilidad respecto de otra inmediata, 
facilitar la adherencia, protegerla, etc.  
MAQUILA: Palabra que se refiere a cierto tipo de industria que se caracteriza por 
utilizar insumos y tecnología en su mayoría importadas, emplear mano de obra 
local y destinar su producto a la exportación. Es un sistema de producción que 
permite a las empresas aprovechar los menores costos de la mano de obra del 
país en el que se establece, sin tener que someterse al sistema de aranceles 
vigentes. 
GRAMAJE: Peso en gramos de un papel por metro cuadrado. 
INVENTARIO: es una relación detallada, ordenada y valorada de los elementos 
que componen el patrimonio de una empresa o persona en un momento 
determinado. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 INTRODUCCIÓN 
 
Las prácticas profesionales son el elemento esencial para el  desarrollo integral 
como futuro profesional que le permite al estudiante aplicar cada uno de los 
conocimientos adquiridos durante su etapa lectiva con el fin expandir su 
experiencia, conocimientos, además de su visión con respecto a lo que es 
enfrentarse diariamente en un ambiente laboral que demanda tipos de 
responsabilidades y esfuerzos diferentes.  
Cymacosta S.A.S. es una empresa productora de cajas de cartón troquelado y 
sellos para la exportación de banano, que le presta el servicio de maquila a la 
comercializadora internacional Técnicas Baltime de Colombia S.A, esta última, en 
compañía de su cliente C.I. Banasan S.A., son las principales productoras de 
Museum Banano Cavendish en la región Caribe del país. Por ende, para 
Cymacosta es vital mantener el abastecimiento de producto durante el año, por lo 
cual debe conservar un nivel de inventario de papel para responder a los cambios 
de mercado de estas comercializadoras, además de garantizar las características 
de diseño especificadas por los clientes de conformidad en lo contratado. 
Actualmente, la empresa debe cumplir con nuevos requerimientos en el producto 
que se le vende al cliente Banasan (cambio en el gramaje de algunas referencias 
de cajas) que afectan el inventario de materia prima, lo que pone en riesgo las 
ventas mínimas contratadas debido a la modificación que se produce en el plan de 
producción con el papel existente en fábrica, aunado a las problemáticas 
presentadas con los molinos proveedores (carencia de papel).  
En el presente informe se hablará sobre los aspectos generales de la empresa y 
se hará un diagnóstico de su situación actual con las problemáticas que presenta. 
Se permitirá modelar la mejor forma en que la empresa pueda atender la demanda 
actual del cliente incluyendo sus nuevos requerimientos sin afectar de forma 
drástica el inventario en planta. 
Es de vital importancia porque con él se busca dar soluciones a las problemáticas 
por medio de las distintas propuestas presentadas, y basándose en el mismo se 
presentarán las recomendaciones que se consideren pertinentes para el 
mejoramiento general. Por último, se mostrará el desarrollo del practicante en su 
nuevo rol dentro de la empresa de forma tal que se mida su desempeño al igual 
que sus capacidades. 
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1. CONTEXTUALIZACIÓN DE LA EMPRESA 
1.1. Datos generales: 
 
A continuación se presentan datos generales sobre Cymacosta S.A.S.: 
 
1.1.1. Razón social: Corrugadora y Maquiladora de la Costa S.A.S. 
 
1.1.2. Nit: 900335668 - 2  
 
1.1.3. Actividad económica: Empresas dedicadas a 
la fabricación de envases, empaques y embalajes de papel y cartón.  
 
1.1.4. Objetivos de la organización: 
Como se menciona arriba, la empresa Cymacosta S.A.S. con constitución 
jurídica de Sociedad por Acciones Simplificadas, del sector privado, presta el 
servicio de maquila a C.I. Técnicas Baltime de Colombia S.A. en la fabricación 
de cajas de cartón para la exportación de Banano Cavendish, plátano y 
hortofrutícola, también la elaboración de sellos para los mismos. Las cajas de 
cartón cuentan con altos estándares de calidad (en cumplimiento de los 
requisitos exigidos por sus clientes) aptas para la comercialización nacional e 
internacional de productos como frutas, alimentos procesados, flores u otros 
materiales. 
Fue constituida desde el 2009 con el objetivo de atribuírsele la administración 
de las maquilas que tenía C.I. Tecbaco S.A., para la producción de cajas de 
cartón resistentes para la exportación de frutas, verduras y demás, pero 
específicamente banano, ya que ésta tenía todo los conocimientos en 
administración de plantas productivas de bienes tangibles. 
Entonces, como todo producto que soporta peso, las cajas de cartón utilizadas 
para exportar banano deben tener ciertas características de resistencias 
especiales, capaces de evitar daños o colapsos en su estructura debido a los 
factores de estiba y de esa forma minimizar la absorción de humedad que se 
presenta durante todo el viaje por la condensación que atraviesa la fruta dentro 
de los contenedores. 
Por ende, su principal materia prima es el papel, el cual es importado desde los 
molinos que ofrecen la mejor calidad fuera del país; de ese modo, Cymacosta 
S.A.S. se ha permitido garantizar la calidad de los productos finales que vende 
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y extender su vida útil por más tiempo; aportándole valor al cliente y 
cumpliendo con su pedido. 
 
1.1.4.1. Mercado objetivo y contexto local: 
El mercado objetivo de Cymacosta S.A.S. es principalmente la fabricación de 
cajas de cartón especiales para el empaque de Banano Cavendish, con sus 
respectivos sellos para C.I. Técnicas Baltime, la comercializadora principal 
dueña de los activos y su cliente C.I. Banasan S.A., quienes son responsables 
de exportar más del 80% de las toneladas de banano producidos por los 
departamentos del Magdalena y La Guajira.  
La demanda promedio anual de cajas de estas dos empresas es 
aproximadamente 20 millones y ha sido de esta forma durante los últimos años, 
con proyecciones de crecimiento, al encerrar la demanda cantidades 
promedios anuales altas de cajas vendidas, monto significativo que le concede 
a la empresa ventaja estratégica al ser la única organización productora de 
cajas de cartón en la ciudad de Santa Marta y su departamento Magdalena, lo 
cual hace que tenga un alta participación en el mercado de cajas de estas 
zonas. El resto de la demanda es por parte de empresas que manejan un 
monto mínimo pero que influyen de forma importante en la actividad económica 
de la empresa. 
 
1.1.5. Misión:  
“Nos esforzamos en mantener un ambiente de trabajo adecuado, en aportar la 
tecnología necesaria a nuestros procesos, promoviendo una política de 
mejoramiento continuo entre todos nuestros colaboradores, clientes y socios 
comerciales, para lograr una mayor productividad y relaciones mutuamente 
beneficiosas entre las partes interesadas”. 
 
1.1.6. Visión: 
“Ser una empresa líder en la comercialización de cajas de cartón corrugado 
para frutas y vegetales reconocida en el mercado nacional e internacional que 
logre satisfacer las necesidades y expectativas de nuestros clientes en cuanto 
a precios, calidad y diversidad de productos. 
La calidad de nuestros productos, así como el servicio al cliente serán 
responsabilidad de todos los miembros de la organización, apoyados en el 
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profesionalismo, compromiso y sentido de pertenencia de nuestros 
colaboradores”. 
 
1.1.7. Objetivos estratégicos:  
 
 Aumentar el nivel de satisfacción del cliente. 
 Disminuir quejas y reclamos. 
 Preservar el ecosistema previniendo y mitigando posibles impactos 
socio-ambientales generados por nuestra operación. 
 
1.1.8. Organigrama: 
La empresa se encuentra dividida en diferentes áreas, las cuales se relacionan 
en el siguiente apartado. La practicante desarrolla sus prácticas en las áreas de 
almacén y despacho, en la de producción, además de brindar soporte en el 
ámbito financiero de Cymacosta S.A.S, en donde aprende de la realidad de los 
procesos necesarios para la transformación de la materia prima en la 
producción de los bienes, adquiere noción de la logística aplicada dentro y 
fuera de las instalaciones y aplica los conceptos aprendidos en su formación 
académica en el ámbito financiero1.  
Tiene una visión general de todo el proceso de la cartonera y de C.I. Tecbaco 
al estar involucrada desde su ubicación cerca al área de gerencia, en la 
mayoría de áreas que se encuentran supeditadas a esta, en donde conoce de 
forma casi detalla cómo se llevan a cabo las funciones, tareas, actividades y los 
procedimientos indispensables para que Cymacosta S.A.S. salga a flote y se le 
cumpla a los clientes de la comercializadora Técnicas Baltime de Colombia.   
 
 
                                            
1 La cartonera pertenece a C.I. Tecbaco S.A., y Cymacosta S.A.S presta la mano de obra. Por 
eso, el papeleo que conlleva los procesos y procedimientos que se llevan a cabo en la planta 
de producción referente a las cajas son elaborados por Técnicas Baltime, mientras que lo 
demás, (gastos representativos, nómina, dotaciones, etc.) se encarga Cymacosta.     
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Figura 1: Organigrama de la empresa 
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1.1.9. Recursos humanos: 
La empresa cuenta actualmente con una nómina de 108 empleados entre 
administrativos y operativos, incluyendo a los aprendices en su etapa lectiva. 
Algunos tienen contrato a término indefinido, otros fijos; los practicantes con 
contrato de aprendizaje. Se encuentran agrupados de la siguiente manera: 
 
Área Cantidad 
Gerencia 1 
Administrativa 10 
Producción 58 
Despacho y almacén 25 
Mantenimiento 8 
Jardinería  1 
Prácticas 5 
 
Figura 2: Distribución de empleados por áreas 
 
El personal administrativo cumple un horario de lunes a viernes de 7.30 am a 
12 m - de 1 pm a 6 pm, mientras que el personal de mantenimiento, 
producción, despacho y almacén cuentan con dos turnos, o sea, la mitad de las 
personas tiene un turno que va de 6 am a 2 pm, mientras que la otra cuenta 
con turno de 2 pm a 10 pm. Los turnos son rotativos cada semana. 
 
1.1.10. Documentos oficiales: 
En los documentos oficiales se plasman las políticas propias de la empresa. 
Dichos documentos son privados, fuera del alcance de los entes exteriores al 
ambiente empresarial. Los trabajadores deben tener conocimiento de tales 
documentos y a su vez acatarlos. Son los siguientes: 
 Código de conducta. 
 Políticas de alcohol y drogas. 
 Reglamento interno de trabajo. 
 Cláusulas de confidencialidad. 
 Políticas de seguridad y salud en el trabajo. 
 Reglamento de higiene y seguridad industrial. 
 Etc. 
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Figura 3: Documentos oficiales de la empresa 
 
1.1.11. Locación de las instalaciones: 
La empresa Cymacosta S.A.S se encuentra dentro del perímetro de las 
instalaciones de la empresa de C.I. Técnicas Baltime de Colombia S.A. en el 
Troncal del Caribe – Km2 vía a Gaira; ambas encontrándose fuera del casco 
urbano de la ciudad de Santa Marta, en zona industrial y ubicación estratégica 
pertinentes a su actividad comercial. 
En su posición se encuentra a 20 minutos del puerto de Santa Marta, lugar de 
donde proviene la mayor parte de la materia prima importada con que se 
realizan sus procesos productivos, por lo cual la disponibilidad y tiempo de 
recepción se hace dentro los horarios laborales establecidos, sin ningún tipo de 
demoras ni contratiempos de no contar con la materia prima a tiempo en planta 
para un posible pedido del cliente. 
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Figura 4: Posición geodésica de las instalaciones 
De igual modo, su posición actual se encuentra a 1 hora aproximadamente o 
53 kilómetros de clientes potenciales ubicados el corregimiento de la Zona 
Bananera. Haciendo de esto una ventaja competitiva, pues permite a los 
clientes contar con el producto en cualquier momento que este desee retirarlo 
para hacerse con el mismo.  
  
1.1.12. Equipos e instalaciones: 
De forma general se presentan los equipos de la cartonera de Tecbaco con los 
que Cymacosta fabrica las cajas y sellos: 
Para las cajas: 
 Máquina corrugadora: este es un equipo capaz de termo-formar papel. 
La empresa cuenta con un equipo del año 1987, capaz de elaborar dos 
tipos de flautas una tipo C y otra tipo B. Este equipo ha tenido diferentes 
revisiones y reparaciones a lo largo de su vida útil desde sus 
empalmadoras hasta en sus rodillos aplicadores. Su capacidad es de 
110 cortes de láminas por minuto. 
 
 Máquina flexográfica Nº. 1 (KYH): este es un equipo que es capaz de 
imprimir por flexografía y hacer ranuras en las láminas de cartón. La 
empresa cuenta con un equipo marca K&H del año 1997, con diferentes 
revisiones y reparaciones  desde su fecha de instalación. Su capacidad 
es de 70 a 90 unidades de producto terminado por minuto. 
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 Maquina flexográfica Nº. 2 (JHF): es un equipo capaz de imprimir por 
flexografía y hacer ranuras en las láminas de cartón. La empresa cuenta 
con un equipo marca JHF del año 2013. Su capacidad es de 120 a 160 
unidades de producto terminado por minuto. 
 
 Máquina hojeadora: esta máquina corta el papel y lo troquela para 
hacer las divisiones que son utilizadas en la separación de los bananos 
dentro de las cajas. La división cubre, protege y airea el banano. El 
modelo con el que cuenta la empresa es uno muy clásico. 
 
 Bodega de producto en proceso: esta bodega almacena los productos 
que se obtienen de la maquina “Corrugadora”, dicho producto es una 
lámina de papel corrugadas sin impresión ni ranuras. Su capacidad es 
no mayor a 1 día de dos turnos de producción del equipo. 
 
 Bodega de producto terminado: esta bodega almacena los productos 
que se obtienen de las dos máquinas “flexográficas”. Su capacidad es 
no mayor a 1 semana de producción de dos turnos de ambos equipos.  
 
Para los sellos: 
 
 Impresora Flexo Omicron: es la máquina que imprime los sellos; esta 
con la Slitter fueron adquiridas por la empresa para el año 2015 y hasta 
la fecha son las maquinarias más actualizadas en conjunto con la JHF. 
 
 Cortadora Slitter: es la máquina que se utiliza para hacer los cortes 
característicos de los sellos, es relativamente nueva.  
 
Con estas máquinas es posible que los rollos de papel especiales para hacer 
las cajas sufran el proceso de transformación, pasando a láminas (producto en 
proceso) por la corrugadora y luego en producto terminado por las máquinas 
flexos. De ahí se almacenan en bodega para posteriormente ser contadas en el 
inventario hasta su despacho a los clientes. Las láminas también entran en el 
inventario, además de los otros recursos con los que cuenta C.I. Técnicas 
Baltime en relación a la fabricación de las cajas de cartón.   
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1.1.13. Diseño: 
 
Figura 5: Diseño actual de las instalaciones 
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1.1.14. Árbol de producto:  
 
Figura 6: Árbol de producto de una caja de cartón de banano convencional
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Se presenta solo el árbol de producto de las cajas por su pertinencia en el 
contexto, al ser las que podrían presentar inconvenientes durante su proceso 
de elaboración debido a falta de material, problemas de fabricación, ineficiencia 
del personal, maltratos, etc. que pueden alterar su cantidad en producto 
terminado, lo que se traduce en aumento de material de trabajo que disminuye 
el inventario en planta aumentando los costos y gastos, con una demanda 
limitada. Por consiguiente, se omite el de sellos. 
Para la elaboración de su producto base, la cartonera necesita de materia 
prima como papel, y los insumos son las tinta, almidón, mecate, como otros 
que también pueden ser necesarios para la elaboración del producto 
terminado, lo que le confieren su forma (características de las cajas) y su 
calidad.  
El papel es la única materia prima para la fabricación de una caja de cartón, por 
tanto no puede ser cualquier tipo de papel, sino un papel resistente que debe 
ser en gran parte fibra virgen de celulosa, la cual tiene un mejor desempeño 
para la compresión, impresión y adhesión. Este tipo de papel es utilizado para 
proteger el contenido de los productos como elemento de embalaje. 
Debe haber en inventario una cantidad razonable de papel que supla la 
demanda de productos por parte de los clientes para varias semanas, que sirva 
de resguardo (seguridad) para cualquier tipo de situación inesperada por la 
empresa y que pueda ocasionar incumplimientos u otros problemas con los 
clientes. Son un total recomendable de ocho (8) semanas o más.  
Este es un  material con el que Cymacosta puede hacer frente dado el caso 
ocurra algo fuera de los parámetros establecidos de producción o cuando los 
clientes requieran un cambio en la estructura de las cajas por cuestiones 
puramente de calidad en sus procesos de exportación o como medidas de 
refuerzo.  
Sabiendo lo anterior, para la elaboración de una unidad de caja para 
exportación de banano u hortofrutícola, esta se divide en tres componentes que 
lo completan que son: tapa, división, y base. Cada una de ellas diferentes en 
estructura, atravesadas por un proceso de producción similar que separa cada 
producto terminado en categorías diferentes.  
Para hacer una tapa se necesitan tres tipos diferentes de papel. Su gramaje va 
de acuerdo a las especificaciones entregadas por los clientes. Se utilizan dos 
Liners y un Corrugado medio que varían en gramaje y ancho de acuerdo a las 
referencias de las cajas que se van a producir, lo que les confiere su 
resistencia a la compresión y el tamaño de la caja respectivamente. 
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Para las bases se requieren cinco papeles, dos más que la tapa debido a que 
es la base la que aguanta el peso al momento de la estiba, de modo que se 
necesita más resistencia para soportar la presión ejercida por el apilamiento de 
las cajas durante la exportación. El gramaje de estos papeles brinda el soporte 
que evita el aplastamiento de las cajas bajo las condiciones de peso y 
comprensión ideales. Para ello se necesitan tres Liners y dos Corrugados 
medio con los gramajes y anchos que requieran los clientes. 
Por último, para la división se usa un papel Liner por lo general del mismo 
gramaje, con excepciones hechas cuando se precisa un peso menor debido a 
la referencia de la caja cuando el cliente así lo requiera. Además, no se 
requieren de muchos gramajes diferentes de papel puesto que las referencias 
de bases son muy similares entre clientes, salvo en algunas diferencias por su 
tamaño.   
 
1.1.15. Clientes:  
Los clientes de la Comercializadora Internacional Técnicas Baltime de 
Colombia, quien vende las cajas elaboradas por Cymacosta, son 
principalmente C.I. Banasan, luego están Fullfruits, La Samaria, Banarica, 
Grupo Henríquez, y otros. 
 
1.1.16. Requerimientos del cliente:  
 
 Resistencia de la caja: dependiendo del tipo de resistencia a la 
compresión que requiera el cliente. Un papel de fibra virgen tiene mayor 
resistencia que un papel de fibra reciclada. 
 
 Tipo de flauta en corrugado medio: existen tres tipos de flautas tipo E, 
tipo C y tipo B, la dos últimas son las más usadas dado la capilaridad 
que generan, por tanto, la tipo C tiene una cresta de 110 mm y la tipo B 
tiene una cresta de 150 mm. 
 
 Colores de la impresión: dependerán de las tonalidades que exija el 
cliente de acuerdo a cada color. 
 
 Tamaño y medidas de la caja. 
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 Troqueles dentro de la tapa de la caja: son los agujeros, ranuras y flejes 
que deben tener el cuerpo perimetral de la caja o los dobleces para 
armado de la misma.  
 
 
1.1.17. Procesos: 
Para satisfacer las necesidades de los clientes con sus productos, y la de todo 
su equipo de trabajo, proveedores, empleados,  etc., Cymacosta S.A.S. toma 
en cuenta sus requisitos (requerimientos) para identificar, definir, desarrollar y 
optimizar los procesos necesarios para alcanzar los objetivos establecidos por 
la empresa. 
 
1.1.17.1. Procesos de producción: 
 
En la fabricación de las cajas de cartón se asegura que el proceso de 
corrugado, flexografía y hojeadora estén bajo control para garantizar la óptima 
calidad de la lámina de cartón corrugado y el producto terminado. El 
responsable de que se cumpla este proceso es el jefe de producción, el de 
calidad con ayuda de los otros involucrados.   
 
 Corrugación: 
- En el proceso de corrugación se planifica el programa diario/semanal de 
producción en Corrugadora. Se verifica la existencia de papel de acuerdo al 
listado de materia prima e insumos en inventario y se organizan las referencias 
a correr por día, en orden de prioridades de acuerdo a los pedidos hechos por 
los clientes. Dicha planificación es propensa a cambios de acuerdo a las 
necesidades de producción. 
- Verificadas las referencias a producir, se ejecuta el programa diario/semanal. 
Se hacen los preparativos para que sea entregada la materia prima con los 
insumos que se requieren como el papel y la goma, que antes debe ser 
preparada para posteriormente ser utilizada como adhesivo en el pegado del 
papel que pasa a la maquina Corrugadora para convertirse en láminas de 
acuerdo al tipo de referencias que se programaron producir diaria y 
semanalmente. 
- Ya listas las láminas se realizan las respectivas pruebas de calidad para 
comprobar el rendimiento de las máquinas. Luego son apiladas en estibas de 
madera (pallets), transportadas y almacenadas en la bodega de producto en 
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proceso. Durante el proceso se van seleccionando los productos no conforme, 
y las láminas en mal estado son almacenadas en canastas para ser 
transportadas a la embaladora. 
- Por último, para garantizar que se cumplieron los requerimientos 
(especificaciones) de los clientes, estos realizan pruebas de calidad para 
comprobar que sí, y si no, se toman las medidas necesarias para implementar 
mejoras que optimicen el proceso y satisfagan a los clientes.  
 
 Flexografía:  
- Como en el anterior, en el programa diario/semanal de la producción se 
planifican las corridas de las maquinas Flexos, se verifican los insumos con el 
listado de materia prima e insumos, y también la disponibilidad de troqueles 
con los clisés dependiendo de las referencias a producir.  
- Se preparan las máquinas y se instalan los insumos para posteriormente 
alimentar las máquinas con el material en proceso de láminas estibadas.  
- Se toman las medidas de los planos para utilizarlos en los diferentes cuerpos 
de las máquinas flexos y se revisan si concuerdan con las especificaciones 
(requisitos) expuestos por los clientes. 
- A medida que salen las láminas de las máquinas flexos se toman muestras 
para determinar si cumplen con las especificaciones y la calidad exigida por el 
cliente. 
- Después de ser impresas, una vez que sale el producto terminado, se arruma 
en las estibas de madera, se rotula e identifica el estado del producto, su 
trazabilidad para después ser retirado y almacenado. 
- Los componentes no conformes son apilados y transportados a la embaladora 
para ser convertidos y vendidos como desperdicio. 
- Para examinar que el producto cumple con lo acordado y demandado por el 
cliente, se revisa el plan de producción diario/semanal de las maquinas 
flexográficas, las medidas de los componentes y del troquelado, el pegado de 
las aletas, el calibre, la viscosidad de la tinta, etc. 
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 Hojeadora:  
- Se planifica la corrida de la maquina hojeadora en el plan de producción 
diario/semanal. Se verifica la disponibilidad de papel en el inventario de materia 
prima e insumos, y los troqueles que se usaran de acuerdo a las referencias de 
cajas a producir.  
- Se ejecuta el plan de producción con el montaje y  la preparación del papel. 
- Se hace el enhebrado y arranque de  la máquina. 
- Se cortan las divisiones, se toman muestras al azar de un bulto de 200 
unidades para confirmar las especificaciones del componente producido y 
aplicarles las respectivas pruebas de calidad.  
- El producto terminado se cuenta, se amarra y se estiba para luego ser 
transportado y almacenado en la bodega de producto terminado para su 
inventario y posterior despacho. 
- Una vez seleccionado el producto no conforme, se almacena en canastas y 
se transporta hasta la embaladora. 
- Para confirmar el cumplimiento de las especificaciones hechas por los 
clientes, se revisan que las cantidades programadas se cumplieron según el 
programa diario/semanal, las medidas de los troqueles, el calibre, peso básico 
del papel, las dimensiones de la lámina y el porcentaje de evacuación de 
perforaciones. 
 
1.1.17.2. Procesos de Despacho: 
- En la venta y despacho se busca asegurar un ágil proceso de despacho en la 
bodega de la planta de cartón. El responsable es el jefe de almacén y 
despacho en conjunto con los otros involucrados. 
- El despacho de las cajas de cartón se planifica y se efectúa los días 
predeterminados por cada finca de acuerdo a sus días de corte. Para los 
clientes de otras comercializadoras la planificación se hace de acuerdo a lo 
estipulado en el pedido.  
- En la ejecución del despacho, los vehículos que llegan a cargar el producto se 
notifican en portería con su requisición de cartón. 
- Se verifica la solicitud y se le da acceso al vehículo para que ingrese a la zona 
de despacho,  
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- El conductor entrega la requisición de cartón y se verifican los datos en varias 
ocasiones para luego ser ingresados en el Software Contable. Se legaliza el 
despacho, se imprime la solicitud de despacho de cajas que arroja el sistema y 
se elabora la orden de salida. 
- Ya verificadas las cantidades a despachar, se da la orden de retirar las 
referencias y cantidades a despachar. Se ubica el producto y se procede al 
cargue de las cajas de cartón del vehículo en turno.  
- Se verifican las cantidades despachadas para saber si las cantidades 
arrojadas con el sistema concuerdan con las cantidades de cajas despachadas, 
se firma la solicitud de despacho y se legaliza. 
- Después de lo anterior, ya firmada la solicitud de despacho se le entrega al 
conductor del vehículo la orden de salida. El vehículo es inspeccionado por el 
vigilante antes de salir de la compañía. 
- Finalizada la jornada de despachos, el jefe de almacén y despacho ingresa al 
Software contable, hace la liquidación del cartón y genera el informe del cartón 
que fue dado de baja durante la jornada de trabajo.  
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2. DIAGNÓSTICO ACTUAL 
 
El diagnóstico de la situación actual se elabora con la información que se 
obtiene con la participación dentro de la empresa. Se permite el acceso a 
información primaria, interactuar directamente y poner a prueba los 
conocimientos adquiridos durante la formación académica profesional. Su 
elaboración utiliza metodología descriptiva, porque se busca describir los 
hechos como son observados de acuerdo al ambiente natural de la empresa. 
 
2.1. Metodología:  
Como se menciona en el párrafo anterior, se hará uso de una metodología 
descriptiva para analizar cómo son y cómo se manifiestan las problemáticas 
objeto de este informe, por medio de la medición de las características que las 
caracterizan en conjunto con los elementos que componen cada una y su 
interrelación.    
Paso 1 
- Observar los procesos y el ambiente laboral de la 
empresa. 
- Empaparse de la situación actual 
- Identificar las problemáticas  
- Recoger los datos necesarios para el desarrollo 
del informe 
Paso 2 
- Acercarse a los directivos directamente 
involucrados o conocedores de la situación (las 
problemáticas) para realizarles preguntas sobre 
sus conocimientos acerca de dicho tema. 
- Analizar los datos y complementar con la 
información obtenida con la observación 
Paso 3 
- Solicitar a las áreas correspondientes 
información real que permita reforzar o sustentar 
la veracidad de los datos expuestos en el 
diagnóstico. 
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Paso 4 
- Soportarse, además, con información obtenida 
de internet sobre la empresa y temáticas 
relacionadas al problema de estudio. 
Paso 5 
- Después de los pasos 1, 2, 3 y 4 se configura y 
compacta la toda la información recolectada y 
analizada 
- Se le da el matiz final necesario para su 
redacción, revisión y conclusiones 
 
Figura 7: Metodología 
 
Además, este informe tiene un enfoque cualitativo en el que se presentan los 
problemas a tratar. De acuerdo con el libro “Metodología de la investigación” en 
su quinta edición, de Hernández, Fernández y Baptista, “se debe examinar la 
realidad”2, en este caso de Cymacosta, y desarrollar una teoría coherente con 
los datos conforme se observa lo que ocurre para así poder generar 
perspectivas teóricas.  
Por consiguiente, la técnica que va a ser usada para recolectar la información 
es la observación. Se podrá observar los hechos, las realidades y las personas 
en el contexto cotidiano de la empresa en su ambiente natural; pero además de 
la información obtenida por observación, también se podrá hacer uso de la 
misma a través de la participación y de la información que sea entregada de los 
archivos (base de datos) de Cymacosta y Tecbaco, además de internet, para 
de ese modo hacer estimaciones, proyecciones, etc., que permitan identificar 
las problemáticas por las que atraviesa la empresa. 
Como son varias las áreas en la que se tiene acceso, se facilita recabar la 
información correspondiente al informe. No hay límite alguno de movimiento, se 
puede movilizar con facilidad, hacer preguntas, seguimiento de los procesos, 
acceder a la información que se permita y hacer los trabajos que se 
encomienden, todo con autorización del jefe inmediato, el gerente de 
Cymacosta.  
                                            
2 HERNÁNDEZ, Roberto. FERNANDEZ, Carlos. BAPTISTA, Pilar. Metodología de la 
investigación. 5 ed. México.: McGraw-Hill, 2010. 614 p. ISBN 978-607-15-0291-9 
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Al empaparse del proceso de la empresa y al tener una idea de las principales 
problemáticas encontradas en la misma, se podrá elaborar el plan de acción 
que permita enfocarse en la recolección de la información que competa a la 
problemática objeto de estudio para posteriormente preparar las estrategias y 
propuestas necesarias que den solución o mitiguen su impacto. 
A continuación, se presentan unas series de elementos que son observados 
cuyo estudio permitirá obtener la información preliminar con la que se puede 
abordar la investigación y entender el porqué de las problemáticas, además de 
una puntuación para cada uno teniendo en cuenta su impacto, el número de 
veces presentado, su deficiencia, etc., comprendida del 1 al 5 siendo 1-Malo, 2-
Regular, 3-Bueno, 4- Muy bueno, 5- Excelente. 
 
ELEMENTO OBSERVADO PUNTUACIÓN NOTA 
- Número de proveedores 2 
- El número de 
proveedores 
actualmente se 
reduce a (1) uno. 
- Relación proveedores 4 
- La relación con 
el proveedor es 
satisfactoria. 
- Cantidad mercancía 
despachada proveedores 
4 
- Limitada por 
causas 
ambientales y de 
otra índole. 
- Materia prima usada 5 
- Material de 
primera 
proveniente de 
los mejores 
proveedores 
- Propiedades materia prima 5 
- Materia prima 
con propiedades 
de excelente 
calidad.  
- Cantidad materia prima en 
planta 
4 
- Con la  
excepción del 
papel, los otros 
materiales 
utilizados se 
encuentran en 
abundancia.  
- Inventario 5 
- El material en 
general está 
disponible 
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cuando se 
requiere. 
- Inventario (Bodegas papel) 3 
- Actualmente el 
papel en bodega 
está disponible 
para su uso en la 
producción, sin 
embargo se 
prevé en el 
futuro 
inconvenientes 
con el mismo 
(escases en 
planta y a nivel 
mundial).   
- Control de inventario 5 
- Existe un estricto 
control de 
inventario en el 
que cada 
elemento es 
contabilizado y 
referenciado. 
- Uso de los recursos 3 
- Cabe resaltar 
que en 
ocasiones se 
hace uso 
ineficiente de los 
recursos, lo cual 
lo escasea.  
- Número clientes 4 
- El número de 
clientes es 
relativamente 
bueno, con 
opción de 
nuevos cuando 
el mercado así lo 
requiere. 
- Relación clientes 4 
- No hay 
problemas con 
los clientes que 
no puedan ser 
resueltos con 
mutuo acuerdo. 
- Demanda clientes 5 
- La demanda de 
los clientes es 
alta, de acuerdo 
a lo que planean 
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producir y 
dependiendo de 
los cortes de la 
fruta. 
- Cobertura demanda 4 
- Al cliente se le 
trata de cumplir 
en su mayoría, 
salvo en casos 
de deficiencia en 
producción o 
escases de los 
recursos.  
- Ambiente general 4 
- Buen lugar en el 
que trabajar. 
 
Figura 8: Elementos observados 
 
2.2. Matriz DOFA: 
Adicional, se presenta la empresa desde un enfoque interior y exterior a través 
de la siguiente matriz:  
FORTALEZAS OPORTUNIDADES 
1. 
Papel importado de fibra virgen y no 
reciclada. El papel de fibra virgen tiene 
mejores propiedades fisicoquímicas lo 
que confiere mayor durabilidad y 
resistencia. 
1. 
Eliminación de beneficios 
gubernamentales al Biodiesel. Dado esto 
ciertos productos como fertilizantes que 
eran subsidiados por el gobierno, el 
productor independiente de la Zona 
Bananera volvió a su cultivo renovable 
como el Banano.  2. 
Volumen asegurado de compra de cartón 
para Banano para la empresa C.I. 
TECBACO S.A. 
3. 
Capacidad de respuesta al cliente en 
menos de 12 horas. Al ser el único 
proveedor de cajas en la región la 
entrega del producto al cliente se puede 
dar en menos de tiempo que si se 
comprara en otra ciudad. 
2. 
Incremento de las exportaciones 
palletizadas por puerto de Santa Marta. 
Esto beneficiará a la necesidad de cajas 
de tipo exportación para packing. 
    
3. 
Incremento de flotas marítimas que 
arriban al puerto de Santa Marta. Esto 
haría una disponibilidad de recibo de 
materia prima más rápida y menos 
costosa. 
    
4. 
Desabastecimiento de papel apto para 
reciclaje. Por tanto incremento del precio 
del papel reciclado. 
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DEBILIDADES AMENAZAS 
1. 
Equipo corrugador obsoleto con ancho 
de 2 mts. Esto resta capacidad al equipo 
para sacar más producto en proceso por 
corte. 
1. 
Competencia con productos sustitutos a 
costos más bajos. Existen productos 
como cajas de papel reciclable con el 
mismo diseño a un menor costo, pero 
con menores características 
fisicoquímicas. 
2. 
Equipo flexográfico obsoleto. Como no 
se consiguen los repuestos, la vida útil 
de los repuestos hechizos es corta. 
2. 
Incremento del precio de la materia prima 
e insumos importados por la tasa 
cambiaria. 
3.    
Equipo hojeadora obsoleto. Máquina que 
ya cumplió su ciclo de vida útil. Necesita 
de reparaciones y cambio de piezas 
constantemente.  
  
4. 
Tren de secado en mal estado. Esto 
resta la calidad del pegado de la lámina y 
por ende problemas de resistencia de la 
caja. 
3. 
Empaques plásticos como alternativos 
para empaque de banano y otros. 
5. 
Falta de espacio para bodegaje. Dejando 
de tener inventario para tener capacidad 
de respuesta frente a cualquier pedido 
extemporáneo del cliente. 4.  
Disminución en la producción del papel a 
nivel mundial en los molinos. Lo que 
dificultaría atender la demanda del cliente 
en un futuro. 
 
Figura 9: Matriz DOFA 
 
2.3. Problemáticas: 
La empresa Cymacosta trata de cumplir a cabalidad todos sus procesos, 
garantizar la demanda de los clientes, la calidad de los productos, mantener un 
ambiente laboral ameno y todo lo demás que conlleva la constitución y 
administración de una empresa, sin embargo, no puede evitar que se cometan 
errores o que existan circunstancias ajenas a sus dominios capaces de 
desestabilizar la zona estable en la que opera. Es por eso de vital importancia 
la adaptabilidad y la rápida respuesta de la cartonera a las adversidades. 
Las principales problemáticas de la empresa se encuentran en su ámbito 
productivo y logístico, pero, tanto como problemáticas, son más bien 
situaciones que pueden ser  resueltas si se toman las mejores medidas y se 
brindan las herramientas necesarias para acabarlas. No obstante, existen otras 
problemáticas que se salen de las manos, que por más que se intenten 
solventar presentan una dificultad mayor. Es ahí donde Cymacosta tiene que 
buscar otras alternativas para darles solución sino quiere ver disminuido su 
desempeño, limitada su actividad económica o reestructurado de forma total o 
parcial su plan de producción, para atender la demanda de sus clientes y 
entregar sus productos a tiempo con las especificaciones indicadas.  
31 
 
Entre sus problemáticas se tienen las siguientes: 
 
 Los molinos productores de papel están presentando problemas a 
nivel mundial. El molino proveedor de la materia prima está 
mandando a reducir la cantidad de papel que demanda la empresa, 
haciendo que la cartonera se vea obligada a limitar su producción y 
la demanda de los clientes como medida para no quedarse sin papel 
en inventario. 
 
 El cliente Banasan ha mandado a diseñar varias de sus referencias 
de cajas nuevamente debido a problemáticas fuera del alcance de 
este informe. Esas referencias se encuentran incluidas en el contrato 
de ventas mínimas de cajas inicialmente firmado, más no el rediseño 
de las mismas.  
 
Sus nuevas especificaciones requieren de más materia prima para su 
elaboración, material que la empresa está utilizando de su inventario 
en bodega, sin embargo va a llegar un momento en que la empresa 
no va a poder responder a los requerimientos de su cliente debido a 
la problemática que presenta con sus proveedores de papel, quienes 
han disminuido su producción por temas ambientales (escases, 
desastres naturales, etc.), y se va a quedar sin inventario si no 
consigue de otras fuentes alternativas proveedoras de la materia 
prima que necesita para no incurrir en costos ni gastos adicionales 
que puedan perjudicar su actividad ni mucho menos disminuir la 
demanda de uno de los clientes principales, ni el incumplimiento de 
contrato con los demás. 
 
2.3.1. Problemática con el Cliente C.I. Banasan y sus nuevas 
especificaciones en el producto: 
Bananeros Unidos de Santa Marta S.A. es una comercializadora internacional 
de bananos con más de diez años de experiencia en el mercado que exporta a 
Europa. Es cliente de C.I. Tecbaco que le vende en su mayoría las cajas de 
cartón fabricadas por Cymacosta y que utiliza en el embalaje del banano que 
exporta al exterior. La relación comercial con Banasan inició hace varios años y 
se mantiene hasta la actualidad. Últimamente, el cliente ha presentado una 
serie de inconvenientes que lo han inducido a solicitar el reforzamiento de 
varias de las referencias de caja que le compra a la comercializadora.  
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En el contrato firmado por las empresas se estipula la compra y venta de 
mínimo de 142.000 unidades por semana y se comprometen a cumplir a 
cabalidad cada una de las clausulas. Hasta la fecha se le despachan a 
Banasan un promedio de 180.000 cajas en cuya producción de dichas 
unidades se requieren un promedio de 285.000 kilos de papel de distintos 
gramajes y anchos.  
Para atender la demanda de cajas de cartón, se hace el pedido de la cantidad 
de materia prima que se necesita para mantener el inventario, abastecer la 
bodega para de ese modo suplir las necesidades semanales de los clientes y 
estar preparados ante cualquier eventualidad. Dicho pedido llega dos meses 
después, ya que es importado desde los Estados Unidos y su elaboración se 
hace dependiendo de las cantidades de cajas que se proyectan producir de 
acuerdo a las estimaciones que hacen los clientes, además que su llegada se 
hace de forma gradual cada semana. 
Es por eso que debe existir en papel por lo menos cuatro (4) meses en 
inventario repartidos por semanas ya que así si se presenta algún 
inconveniente con el proveedor de materia prima en el cumplimiento del 
pedido, se pueda afrontar la eventualidad mientras todo vuelve a la normalidad 
y se continúa con el plan de producción establecido. 
Esa es la realidad actual. Los inconvenientes con la materia prima y el cambio 
repentino en varias de las referencias de C.I. Banasan han desestabilizado el 
inventario puesto que en bodega hay material para cumplir lo especificado en el 
contrato y no lo adicional de papel que se requieren para fabricar las nuevas 
cajas reforzadas con gramajes distintos. 
Si se hace una proyección se estima que si se cumplen con los nuevos 
requerimientos de Banasan, la empresa se va a quedar sin papel durante las 
últimas semanas del año e inicios del otro, lo que le imposibilitará atender la 
demanda regular de los clientes al no tener materia prima en inventario y 
mientras espera abastecerse nuevamente.  
Es por eso que se necesita conocer a fondo la situación, las fuentes 
alternativas a las que se puede recurrir por la demanda del papel adicional que 
hace falta, y dado el caso, decidir si se satisfacen las necesidades nuevas del 
cliente en pos de desatender en un futuro la demanda de los demás y no tener 
qué producir, o de lleno decirle que no, lo que conlleva a una disminución de su 
demanda con el fin de salvaguardar la producción durante lo que resta del año. 
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2.3.2. Pedido, consumo e inventario de papel: 
En su constitución, el uso que se les da a las cajas, además de las 
circunstancias de transporte, se les diseña una estructura que soporte todas las 
variables interiores y exteriores que podrían alterar su forma. De ahí la 
importancia del papel, además de sus características y propiedades en su 
proceso de trasformación.  
Los tipos de papeles para la fabricación de las diferentes cajas son: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 10: Tipo de referencias y pesos del papel 
Referencias Libras 
KS-6100 47 
KX-5550 42 
KX-5950 42 
KX-6100 42 
KX-7600 42 
KX-8175 42 
KX-8362 42 
KM-5950 61 
KM-6100 61 
KM-7600 61 
KM-8175 61 
KM-8362 61 
MY-5925 33 
MY-6075 33 
MY-7575 33 
MY-8150 33 
MY-8337 33 
MD-7925 33 
WX-8175 42 
WX-6100 42 
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Figura 11: Pedido de cajas por referencias de Banasan 
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En la figura 9 se observa el pedido de las cantidades de cajas de cartón que 
hace Banasan por semana. Se presenta un panorama de semanas 
transcurridas, en curso al momento de redactar y futuras en las que se saca un 
estimado de acuerdo a lo que se requiere de la producción durante lo que va y 
resta del año en curso e inicia el otro. 
Se evidencia que las cifras varían semanalmente. Eso es por las proyecciones 
que ellos tienen de acuerdo al corte de Banano de las fincas productoras. Al 
estar en la Sem. R, las proyecciones de los pedidos de las semanas siguientes 
están sujetas a modificaciones y pueden variar cuanto más Banasan tenga que 
satisfacer las necesidades de empaque de los cortes de banano en las fincas.   
Por otro lado, algunas de las referencias tienen pedido en cero/nulo debido a 
que este año son cajas que no están en fabricación y que el cliente no requiere 
en su inventario por no necesitarlas, por eso su consumo es nulo, porque no 
están incluidas en el plan de producción de la empresa, ni hacen peso en las 
cantidades de papel requeridas.  
Las casillas resaltadas son las referencias de cajas de cartón que el cliente 
Banasan ha modificado, los valores se resaltan en negrilla para que se pueda 
apreciar las cantidades semanales que el cliente estima comprar. Dichos 
cambios hacen que se necesiten papel de otros gramajes que se utilizan en la 
fabricación de las otras referencias de cajas y en la mayoría de bases.  
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Figura 12: Consumo de papel por referencias de Banasan 
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Figura 13: Consumo de papel por pedidos de clientes 
 
 
38 
 
 
Figura 14: Inventario de papel 
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Figura 15: Saldo papel (Consumo papel clientes – inventario) 
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Figura 16: Efectos en el inventario por el cambio de referencias en el consumo de papel 
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En la figura 10 se presentan las cantidades de papel por referencias que se 
necesitan para producir las cajas de Banasan (Base, tapa, división). Y se 
resaltan los papeles que se cambian con las nuevas especificaciones, que son 
los papeles KX6100 y KX8175, de 42 libras y diferentes anchos cada uno, con 
los que antes se fabricaban las cajas,  y que ahora cambian a los KM6100, 
KM8175 y KM8362 de 61 libras con anchos distintos, pero este último como 
opción sustituta dado el caso que faltase uno de los otros. 
Por un lado, se muestra en la figura 11 las cantidades totales de papel que 
requieren los clientes. Por el otro lado, en la figura 12 se muestra el inventario 
de papel. Se parte con lo que hay inicialmente y se observa que a medida que 
se consume el papel, su inventario se agota hasta que llega nuevamente y se 
reabastece.  
El papel que llega se reparte entre las semanas ya que no se puede consumir 
de forma inmediata en la producción debido a que si se acabase se tendrían 
que esperar dos meses hasta la realización de una nueva orden de compra a 
los molinos quienes envían el pedido de papel de forma gradual repartido entre 
semanas. 
Entonces, un cambio que implique un consumo desaforado de la materia prima 
principal, sin reabastecimiento inmediato, sería muy perjudicial para la empresa 
porque significaría un paro en el trabajo de las máquinas ya que las bases en 
su totalidad y algunas tapas son hechas con papel de 61 libras combinados con 
otras referencias variadas en gramajes, lo cual no es recomendable ni deseado 
por ninguna empresa que opere en un mercado nacional e internacional 
relativamente grande que mueve cantidades masivas de ganancias diarias.  
Por último, en la figura 13 se da el saldo entre el consumo total de papel menos 
el inventario. Se muestran en las casillas señaladas en rojo que para dichas 
semanas no habrá existencia de esas referencias de papel para poder cumplir 
con los pedidos de los clientes, por ende, como se dijo en el párrafo anterior, 
no es nada conveniente que esto suceda en los últimos meses para finalizar el 
año y comenzar el otro. Las perdidas serían de cifras altas repartidas de forma 
gradual durante el paso de los meses.   
Además, si se hace referencia al cumplimiento del pedido con Banasan, un 
aumento en el consumo de los KM8175 y KM6100 de 61 libras hacen que a 
partir de la “Sem. Y” no haya inventario de esos papeles para fabricar cajas 
hasta las primeras cuatro (4) semanas del año siguiente, incluso si se tomara el 
KM8362 como sustituto. 
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Entonces, si ese fuera el caso se estarían perdiendo, con valores aproximados: 
 
Cajas dejadas de despachar 
Semana Y – Semana Z 
428.224 
Precio de la caja en dólares 1,2 USD 
Precio de la caja en pesos 3000 COP 
Pérdida total en dólares 513.868,8 USD 
Pérdida total en pesos 1.541.606.400 COP 
 
Figura 17: Pérdidas económicas posibles 
 
Se dice que son valores aproximados (arbitrarios) porque la tendencia de los 
precios en el mercado de divisas varía con la oferta y la demanda. Se le asigna 
un valor de 1,2 USD por unidad de caja cotizadas a 3000 COP en el mercado 
cambiario colombiano, con un margen de fluctuación relativamente estable de 
preferencias al alza. Son 428.224 las cajas que se proyectan despachar esas 
dos semanas finales del año.         
Como se puede ver en la figura 13, para los papeles KM 6100 – 8175 – 8362 
de 61 libras, en las semanas Y – Z presentan saldos negativos, lo que quiere 
decir, que harían falta esas cantidades para suplir las necesidades de cajas de 
los clientes, y que como no habría papel para hacer las bases, se pararía la 
producción (yendo lejos y en el peor de los casos) durante esas dos semanas y 
las restantes hasta que nuevamente haya papel. Por ende, este sería un 
seceso desencadenador de pérdida de dinero, de credibilidad, aparte de 
incumplimiento de los contratos firmados por los clientes.       
Siendo así, ¿cómo se le explica a los dueños tantas perdidas a nivel 
económico y de mercado, cuando lo que se busca es maximizar la utilidad y 
crecer? Es por eso que se escoge esta problemática, por su pertinencia en el 
contexto actual, porque se necesita conocer más a fondo sus efectos en 
inventario para actuar de forma rápida y así evitar posibles consecuencias 
negativas, donde se busque cumplir los objetivos de la empresa con 
alternativas que no incluyan la disminución en la demanda de producto por 
parte del cliente Banasan ni el incumplimiento de contrato a los otros clientes. 
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3. OBJETIVOS 
 
3.1. Objetivo general: 
Determinar los cambios de especificaciones de producto que disminuye la 
demanda del cliente Banasan, afectando el inventario de materia prima de 
Cymacosta. 
 
3.2. Objetivos específicos: 
 
 Identificar los efectos en el inventario de materia prima por el cambio de 
especificaciones de producto.  
 
 Establecer alternativas que eviten la disminución de la demanda del 
cliente Banasan. 
 
 Proponer alternativas para la disminución de las pérdidas económicas 
que podrían ser ocasionadas para la empresa debido a los efectos en el 
inventario.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
44 
 
4. REFERENTES TEÓRICOS 
 
4.1. Gestión de los inventarios3: 
La gestión de los inventarios se ha venido convirtiendo en uno de los grandes 
retos que enfrentan los directivos con respecto a la planificación y el control, 
sobre todo en empresas de manufactura. Aunque técnicamente el inventario 
constituye un activo en el balance general de las empresas, se considera que 
el costo del mantenimiento de éste es un gasto que puede llegar a ser 
significativo, debido a sus diferentes componentes, y por lo tanto se busca la 
forma de minimizarlo. De acuerdo con Harding (2004), el costo de mantener 
inventarios mide los gastos que una organización debe hacer para 
mantenerlos. 
No obstante lo anterior, es necesario entender la verdadera naturaleza del 
inventario y sus implicaciones en el desarrollo de los diferentes modelos de 
producción. El inventario es considerado como un "buffer" o amortiguador entre 
dos sistemas, uno de oferta (producción o abastecimiento) y otro de demanda 
(clientes o distribuidores).  
De esta forma, se puede entonces entender que el "tamaño" de este 
amortiguador va a depender del comportamiento de estos sistemas. Mientras 
más larga sea la cadena de abastecimiento, tanto mayor puede ser el tamaño 
del inventario (a lo largo de ella), debido al efecto látigo de la demanda 
(Forrester, 1961), ya que se observan patrones que recurrentemente presentan 
una mayor incertidumbre, en la medida en que se alejan del mercado. Las 
consecuencias afectan entonces a las estrategias y tácticas de las empresas, 
por lo cual se generarán errores de planeación, desbalance en los inventarios, 
alta complejidad en la programación de la producción y, por consiguiente, 
inadecuada utilización de los recursos de la producción. 
Una de las alternativas que se ha planteado para atenuar estos efectos 
consiste en procurar transferir, de la forma más fidedigna posible, la demanda 
recibida de los clientes (distribuidores o usuarios) hacia los proveedores. Algo 
que complica la situación es la frecuencia y las cantidades demandadas, que 
pueden variar, al igual que pueden provenir de diferentes fuentes. Esto exige, 
por supuesto, una amplia capacidad de cooperación entre las partes. Y es 
precisamente en este punto donde radica el problema estratégico de la 
                                            
3AGUILAR, Pedro. 2012. “Un modelo de clasificación de inventarios para incrementar  el nivel 
de servicio al cliente y la rentabilidad de la empresa”. En: 
http://www.scielo.org.co/scielo.php?pid=S1657-
62762012000100007&script=sci_arttext&tlng=es Consultado el 4 de noviembre de 2017. 
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producción: ¿cómo responder ante estos cambios de la demanda?; ¿cómo 
proponer modelos de producción que se ajusten de la mejor forma ante esos 
cambios?; ¿es posible pensar en diferentes modelos de producción en una sola 
estrategia? 
Es conocido el concepto del "inventario de seguridad", el cual depende de la 
variación de la demanda y de la probabilidad de que un valor dado de demanda 
se presente durante el tiempo de reabastecimiento. Este último concepto está 
asociado entonces a la distribución de los datos de demanda real en el tiempo 
y, por lo tanto, solo funciona en entornos en los que dicha demanda puede 
evidenciar un comportamiento de datos de tendencia central. El inventario de 
seguridad se define entonces a partir de los datos de variación de la demanda 
y, por otro lado, del nivel de servicio deseado, el cual se define como "el 
número de unidades demandadas que pueden suministrarse de las existencias 
actualmente disponibles" (Chase, Aquilano&Jacobs, 2005). 
Entonces, a mayor nivel de servicio deseado, mayor cantidad se debe tener en 
el inventario de seguridad con el fin de minimizar la probabilidad de perder 
ventas y dar un nivel de servicio adecuado al cliente, quien espera recibir lo 
mejor, cuando lo necesita y de la forma en que lo necesita, todo ello estipulado 
en el contrato de compraventa. 
En síntesis, el inventario juega un papel fundamental en el éxito o fracaso de 
una organización. Es importante porque gracias al correcto control de los 
activos con los que cuenta una empresa se pueden administrar, organizar, 
negociar y gestionar los recursos para llevar a cabo la actividad económica de 
la empresa de forma que cumpla con los objetivos y metas trazados. 
Por ese motivo, la materia prima es el recurso material esencial por naturaleza 
puesto a que su utilización entra en la manufactura de los artículos que se 
elaboran y su compra debe ser estrictamente de acuerdo con el plan de 
producción. En este caso, el papel como materia prima en la elaboración de las 
cajas de cartón, debe poder identificarse y medirse dentro del inventario para 
determinar tanto la composición del producto como su costo final.  
Por consiguiente, en el manejo de los inventarios, que bien pueden ser de 
materias primas, producto en proceso o producto terminado se debe tener 
especial cuidado en aspectos como su proceso de adquisición, su 
almacenamiento, su transporte, etc. con el fin de tener un control total que 
permita administrar los recursos eficientemente.  
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5. PROPUESTAS 
 
 Propuesta N°. 1: Buscar y abastecerse con la materia prima de otros 
molinos proveedores de papel que tengan las mismas propiedades 
fisicoquímicas de los que se importan desde los Estados Unidos con el 
proveedor actual para atender la nueva demanda del cliente. 
 
 Propuesta N°2: No atender las nuevas especificaciones de producto del 
cliente Banasan dado el caso no se consiga el abastecimiento del 
inventario durante el proceso productivo actual, con el objetivo de no 
incurrir en costos, gastos ni pérdidas que no puedan ser amortiguados 
con el cambio en el consumo del papel. 
 
 Propuesta N°3: Atender de forma parcial la nueva demanda del cliente 
mientras se abastece el inventario. Responderles cumpliendo con una 
parte de lo estipulado en el contrato y la otra con las nuevas 
especificaciones, es decir, producir ciertas cantidades de cajas como se 
ha venido haciendo y las otras con las nuevas indicaciones. Todo con el 
fin de cumplirles sin que se vea afectada de manera significativa su 
demanda ni la actividad económica de la empresa. 
 
 Propuesta N°4: Esperar a que finalice el ciclo productivo de este año y 
comenzar el nuevo planificando el pedido de papel que se necesita en 
inventario para cumplir de forma total con la nueva demanda de 
producto del cliente. 
 
 Propuesta Nº5: Reutilizar los materiales que son considerados 
obsoletos y las existencias en inventario con el fin de aprovechar al 
máximo los recursos en la planta, para de ese modo cumplir 
parcialmente mientras se abastece de papel sin alterar la demanda de 
Banasan y se utiliza eficientemente los recursos para la producción.  
 
 
 
 
 
. 
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6. PLAN DE ACCIÓN 
 
ACTIVIDAD OBJETIVO RESPONSABLE METODOLOGÍA 
FECHA 
EJECUCIÓN 
1 
Contratar otro(s) 
proveedor(es) de 
materia prima 
Aumentar el volumen de 
materia prima en inventario 
(fuentes varias de 
abastecimiento) 
Gerencia Cymacosta 
-Análisis de la 
viabilidad de otro 
proveedor 
- Reunión previa con 
la gerencia y 
presidencia 
-Solicitar muestra del 
producto a adquirirse 
-Someter a prueba de 
calidad a la muestra 
-Negociar con el 
proveedor los precios 
(contrato) 
-Ejecutar la compra 
 
Entre 
01/11/2017 
hasta 
18/11/2017 
2 
Aumentar la 
infraestructura de la 
empresa 
Incrementar el bodegaje 
general (materia prima, 
producto en proceso, 
producto terminado, etc.) 
para el crecimiento del 
inventario ideal de la planta 
para producir. 
Presidencia y proyecto 
Tecbaco,  gerencia 
Cymacosta. 
-Hacer un estudio o 
análisis del área 
(viabilidad del 
proyecto) 
- Diseñar la 
infraestructura según 
los resultados del 
estudio 
-Presentar la 
propuesta, los 
resultados del estudio 
y diseño de los planos 
al área de Proyecto. 
Desde 
01/01/2018 
hasta 
01/05/2018 
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-Ejecución del 
proyecto 
3 
Aprovechar al máximo 
la capacidad instalada 
de la planta 
Trabajar con el máximo 
potencial de producción, en 
los tiempos estipulados y 
con todos los recursos 
existentes para no generar 
desperdicios excesivos de 
los recursos (uso eficiente 
del papel) 
Personal general 
-Realizar 
capacitaciones al 
personal sobre la 
importancia de trabajar 
de manera eficiente y 
eficaz utilizando todo 
el potencial productivo 
de la planta, en el 
tiempo indicado. 
-   Hacer seguimientos 
y monitoreos diarios 
de la producción 
-Medir el progreso a 
través de los 
indicadores. 
Desde 
01/01/2018 
en adelante 
4 
Planificar un 
inventario de materia 
prima mayor al actual 
Satisfacer las necesidades 
de producto del cliente con 
material suficiente para 
producción 
Jefa de almacén y 
despacho 
-Reunión de las altas 
gerencias involucradas 
en compras de papel 
(materia prima) 
-Decidir cuál será el 
aumento en materia 
prima según las 
referencias que 
apliquen mayor 
demanda en la 
producción anual 
-Proponer al (los) 
proveedor(es) la 
compra de papel 
según la cantidad 
estimada con el 
Desde 
11/12/2017 
en adelante 
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objetivo de tener 
mayor inventario del 
mismo. 
 
5 
Realizar pruebas con 
combinaciones de 
papeles diferentes 
Ofrecer otras alternativas 
que sean satisfactorias 
para el cliente y que le 
ofrezcan 
características/propiedades 
similares a las referencias 
que solicitan 
Departamento de 
Calidad 
-Socializar esta opción 
con el jefe de calidad 
de la compañía y 
todos los involucrados 
en el proceso 
-Si es viable la anterior 
opción, programar un 
turno de trabajo para 
sacar las diferentes 
combinaciones 
-Realizar pruebas de 
calidad de cada una 
de las combinaciones 
realizadas y escogidas 
-Presentar los 
resultados ante la 
gerencia para obtener 
el aval. 
Desde 
01/11/2017 
hasta 
16/12/2017 
6 
Aprovechamiento de 
las existencias en 
inventario y utilización 
del material obsoleto 
Usar las referencias de 
papel obsoletas y el 
material moteado 
(aprovechamiento de los 
recursos) 
Jefa de producción – 
gerencia Cymacosta 
-Hacer una revisión en 
el sistema de la 
materia prima 
existente 
-Verificar la fecha de 
compra para 
determinar qué tan en 
desuso y/o obsoletas 
están 
-Hacer uso de dicho 
material 
Desde 
01/12/2017 
hasta agotar 
existencias 
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-Seleccionar el papel 
moteado con el que se 
va a trabajar y realizar 
su montaje de forma 
adversa a lo normal 
para poder aprovechar 
su lado contrario (lado 
Kraf) 
7 
Negociar con el 
proveedor actual de 
papel la posibilidad de 
aumentar el volumen 
de venta 
Acordar con el proveedor 
actual la posibilidad de un 
aumento en el volumen 
mayor al que se viene 
despachando a causa de 
las restricciones 
(limitaciones del molino) 
Gerencia Cymacosta 
-Planificar con el 
proveedor para el 
nuevo año la 
posibilidad de compra 
de mayor cantidad de 
papel 
-Ejecutar la compra 
del mismo en caso de 
ser aceptada la 
solicitud 
17/10/2017 
 
Figura 18: Plan de acción 
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7. ACTIVIDADES REALIZADAS 
Entre las actividades que fueron realizadas en Cymacosta S.A.S están: 
 
ACTIVIDADES ÁREA 
Manejo plan de producción: 
 
Elaboración del informe Plan de producción semana a semana, con 
monitoreo diario de lo programado vs lo ejecutado. Esta información era 
entregada por el área de despacho para la alimentación del archivo: 
inventarios iniciales, producto en proceso, producto terminado, además 
de las estimaciones de la demanda actualizadas por los clientes con 
proyección a cinco semanas.  
  
Producción y 
despacho 
Logística y despacho de materia prima: 
 
Actualización del archivo de volumen de cajas vendidas semanalmente 
a los clientes. 
Despacho 
Análisis costo de materia prima: 
 
Actualización del archivo del precio del papel importado que era recibido 
semana a semana, con el ingreso de las facturas y sus precios en 
dólares. 
Finanzas 
Manejo de indicadores productivos: 
 
Elaboración del archivo en Excel del desperdicio generado por las 
máquinas Flexos y Corrugadora de la cartonera con entrega semanal y 
digitación diaria. 
 
Producción 
Logística y despacho de materia prima: 
 
Pre-despachos de las cajas de cartón en sistema Nodum. 
Despacho 
Otras. Otras 
 
Figura 19: Actividades realizadas durante la práctica 
 
La practicante estuvo en diferentes áreas de Cymacosta S.A.S. y C.I. Tecbaco 
S.A. Pudo desarrollar de manera muy sencilla las actividades que le 
correspondían, conocer en su mayoría la forma en que funcionan ambas 
empresas, su estructura, el personal y el ambiente laboral, además de dar su 
opinión en los acontecimientos. 
Con tales actividades hizo revisión y seguimiento de los informes 
complementarios financieros como el comportamiento de la materia prima, las 
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ventas a los clientes, los costos, etc. frente a los presupuestos que se 
estipulan. También, seguimiento de los informes del plan de producción y su 
eficiencia (desperdicio generado). 
Además, cada una de las actividades que se realizaron, aportaron 
significativamente en el desarrollo de sus prácticas profesionales y en su 
crecimiento integral como futuro profesional en Negocios Internacionales. Lo 
que expandió su visión, experiencia, forma de trabajar, interactuar y dirigirse a 
sus superiores.  
Como se menciona en el informe, con la libertad de movilidad y el acceso a la 
información sin mucha restricción, fue posible interactuar con las áreas sin 
inconveniente. Se afianzaron conocimientos en temas esenciales como calidad, 
logística y distribución física, finanzas corporativas, relaciones comerciales con 
proveedores y clientes, manejo de inventarios, administración y gerencia de 
una empresa, manejo de software contable entre otras herramientas 
tecnológicas.  
En complemento de las actividades mencionadas anteriormente, también se 
participó en otras que aunque no tuvieran que ver de forma directa con el perfil 
profesional de la practicante, le permitieron más que todo ampliar su 
percepción de lo que es una organización y de los individuos que la conforman: 
trabajo en equipo, interacción con los compañeros, trabajo bajo presión, 
armonización del ambiente de trabajo, apoyo y compañerismo. 
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8. PRESENTACIÓN Y ANÁLISIS CRÍTICO DE RESULTADOS 
 
Al iniciar las prácticas llegó a la empresa una persona con muchas 
expectativas, deseosa de aprender pero con la experiencia a posteriori limitada. 
El conocimiento que se tenía para ese entonces era el que meramente se 
adquiere en libros, y en el ámbito de una empresa productora de cajas de 
cartón en conjunto con una comercializadora internacional se desconocía de 
forma total los procesos necesarios para que empresas que tienen relaciones 
comerciales fuera del país, tengan éxito.  
Por lo general, suele pasar que en este tipo de situaciones, cuando se ha de 
trabajar por primera vez en la empresa que se escoge para aplicar los 
conocimientos que se adquieren en la carrera y determinar qué tanta es la 
formación académica que se posee, se tiende a pensar en si se es capaz de 
adaptarse o si se tienen los requisitos necesarios para cumplir con las 
obligaciones y las actividades impuestas por el cargo en el que se ejecutan las 
prácticas. 
A medida que se va recopilando información para adentrarse en los procesos, 
como persona se sufre un cambio en la mentalidad en donde se empieza a 
desenvolver en el ambiente con más seguridad, confiando en que la labor 
desarrollada es importante para el funcionamiento diario de la empresa y la 
formación profesional.  
Lo que se encuentra en Cymacosta al llegar son los ánimos acompañados de 
la disposición de los demás de enseñar y ayudar al nuevo miembro. La primera 
tarea que se tuvo fue la de conocer las empresas y empaparse de los procesos 
de ambas, más que todo de Cymacosta. Luego de ello, fueron asignadas 
tareas en el área de despacho que envolvían temas de logística, cantidades 
despachadas, producto terminado, producto en proceso, inventario, 
estimaciones de producción por cortes de banano, referencia de las cajas, 
elaboración pre-despachos, etc.  
También, se asignaron las tareas en el área de producción y en el ámbito 
financiero. En la primera se atribuyeron el llevar el monitoreo semanal con 
alimentación diaria de la programación versus la ejecución del mismo, es decir, 
su cumplimiento; además de su eficiencia en la producción por medio del 
desperdicio generado durante la fabricación. Y en la segunda, la digitación, 
fluctuación de los precios (promedio) de los tipos de papeles que se reciben de 
los molinos proveedores cada semana para conocer el costo total de los kilos 
importados con su respectivo flete marítimo.      
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No tomó mucho tiempo el conocer la tónica de las empresas ni de las tareas, 
las cuales se iban haciendo relativamente fáciles por ser repetitivas y 
constantes en el diario laboral. Después se fue tomando confianza y no era 
necesario salvo en ocasiones, recurrir por apoyo de los superiores a cargo. Era 
sencillo desenvolverse independientemente tomando el papel de un trabajador 
que aparte de cumplir sus asignaciones, también tenía permitido aprender sin 
restricciones. 
 
8.1. Fortalezas, habilidades y destrezas adquiridas – reforzadas: 
Durante los seis (6) meses de prácticas en Cymacosta S.A.S. se adquirieron 
nuevas habilidades, se reforzaron las fortalezas y quedaron en evidencia las 
destrezas de las que posee la practicante. Fueron las siguientes: 
 
FORTALEZAS 
 Energía 
 Perseverancia 
 Confiabilidad 
 Autocontrol 
 Conocimientos 
 Responsabilidad 
 Compromiso  
 Lealtad 
HABILIDADES 
 Adaptabilidad 
 Iniciativa  
 Motivación 
 Empatía 
 Creatividad 
 Relaciones interpersonales 
DESTREZAS 
 Comunicar 
 Capacidad de trabajo 
 Capacidad de negociación 
 Capacidad de innovación 
 Buen relacionamiento 
 Toma de decisiones 
 Pensamiento crítico 
 Trabajo en equipo 
 
Figura 20: Fortalezas, habilidades y destrezas adquiridas durante la práctica 
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8.2. Debilidades y aspectos por mejorar: 
La practicante debe fortalecer más su carácter, perder las inseguridades que 
posee (generar autoconfianza), priorizar las cosas de acuerdo a su importancia 
y mantener una relación impersonal cuando sea necesario. 
 
8.3. Mejoramiento personal y profesional: 
De la empresa se va una persona que creció integralmente en varios aspectos 
tanto profesionales como personales. Se quemó una etapa en la que se 
aprendió a encarar las situaciones diarias de una empresa y adaptarse a un 
ambiente de responsabilidades e interacción social constante. Seis meses que 
le dan una visión panorámica de lo que se debe enfrentar en un futuro cuando 
se obtenga un trabajo formal para aplicar todas esas habilidades, fortalezas y 
destrezas del ser y el hacer. 
Es mucho más sencillo aceptar con agrado las tareas, iniciar proyectos, aportar 
nuevas ideas, obtener nueva experiencia, innovar, ser creativos y crecer en 
igual medida de lo que se vive cuando se aprende. En adelante lo que resta es 
desenvolverse con más soltura, prudencia, dar lo mejor de sí y mantener los 
valores. 
 
8.4. Apreciación sobre la empresa: 
 
Estar en Cymacosta ha sido una experiencia gratificante porque además de 
conocer el manejo de esta empresa, se pueden conocer el de Tecbaco y sus 
dominios. Las personas son agradables, el ambiente favorece el crecimiento, el 
desarrollo personal. Es un lugar en donde los pagos son puntuales, los 
procesos están enfocados al cumplimiento de las metas y en el que se le 
brinda la protección del medio ambiente.   
Aunque tiene problemas y cosas por mejorar, es rescatable el hecho de que al 
trabajador se le cuida ofreciéndoles beneficios que le mejoren su calidad de 
vida. Se le brinda flexibilidad, se le da la opción de desenvolverse libremente 
respetando los parámetros de conductas, las normas y políticas establecidas 
para todos.  
Se siente “bacano” el trabajar allí porque es algo más que ir y cumplir con las 
tareas, es como ir a un segundo hogar donde se tiene que  hacer lo necesario 
para que permanezca siempre limpio, bien cuidado, tratando siempre el 
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bienestar de su personal, procurándose una buena imagen y destacando sobre 
sus competidores principales.  
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RECOMENDACIONES 
 
Para el mejoramiento del rendimiento y aspectos en general, se presentan las 
siguientes recomendaciones:  
 Llevar mayor control en los reportes de producción: A veces se 
suele plasmar la información con errores, sesgada o incompleta. No se 
le da la importancia que requiere el llevar un control de lo que se 
produce, es como un “hacer las cosas por hacer” sin entender realmente 
lo que representa para la empresa los datos plasmados en el papel.  
 
Dichos reportes de producción son hechos de forma desordenada, la 
información presentada en ellos en ocasiones no es del todo legible, 
está incompleta o contiene errores que pueden ser graves. Además, no 
se les hace una revisión previos a ser entregados, y ya en el momento 
de ser guardados, antes de su registro en el sistema, tampoco se les da 
la importancia que requiere el comprobar la información dada.    
 
 Medir el desempeño por medio de los indicadores: Los indicadores 
ya están establecidos, pero son pocas las veces las que se ponen en 
acción para saber “cómo vamos” y qué “debemos mejorar”. Esto con el 
fin de determinar la situación real de la empresa, controlar, evaluar sus 
procesos y medirlos, evitando hacer por hacer los quehaceres sin una 
verdadera supervisión de la gestión actual.  
 
Los indicadores son la ruta que todas las empresas deben seguir para 
medir el cumplimiento de los objetivos planteados periódicamente en el 
interior de la compañía, en donde lo que no se puede medir, no se 
puede controlar, por ende, no existe. En Cymacosta hace falta poner 
más en práctica los indicadores de efectividad, eficiencia, calidad y 
productividad, pues hasta el momento no hay mucho control en lo 
concerniente a la planta de cartón.    
 
 Reforzar el sentido de partencia hacia la empresa: Esta va más que 
todo enfocada a los trabajadores de la planta, quienes en su diario a 
veces solo hacen lo que “tienen que hacer” y nada más. Es un poco 
limitante este pensamiento en el que “hago lo que me toca” o en el que 
le echo “la pelota” a alguien más sin esforzarse más de lo que se 
amerita. Abunda la individualidad en las tareas, más no el pensamiento 
colectivo en pro de una mejor gestión, procesos más eficientes, eficaces 
y de calidad.  
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CONCLUSIÓN 
 
La situación que se está presentando con el cliente Banasan merece especial 
atención y cuidado. Es necesario un análisis crítico de la conveniencia de los 
nuevos requerimientos en las especificaciones de producto del cliente y sus 
posibles repercusiones sobre el inventario de materia prima sin que esto se 
traduzca en la disminución de las cantidades de cajas demandadas. 
La afectación que tiene este cambio va más que todo enfocado en un ámbito 
negativo, debido a las otras problemáticas internas de los proveedores de 
papel que afectan significativamente la libertad en la producción de Cymacosta 
S.A.S., y su desempeño. Entonces, se debe controlar el consumo del papel 
pues un exceso en el mismo acarrea en un futuro muy cercano la falta de 
material para trabajar, dado el caso y no se reabastezca el papel del que se 
hace uso, lo cual no solo llevaría al incumplimiento con un cliente, sino con la 
mayoría de ellos, representando pérdidas económicas graduales, de reputación 
y contractual para las empresas. 
Por consiguiente, se deben aplicar medidas rigurosas y preventivas en el 
control del inventario para que situaciones de esta índole sean frenadas de 
raíz, y no suceda lo que sucede actualmente: un inventario demasiado escaso, 
una producción limitada e inconvenientes con la demanda de Banasan y los 
otros clientes. Pero, a pesar de todo lo anterior no se han visto pérdidas 
económicas muy significativas, sino amortiguadas, ni la demanda de Banasan 
tampoco ha disminuido en términos considerables hasta la fecha, sin embargo 
no hay que descuidarse.  
Este informe además de haber brindado información vital de la impresa, quedó 
como registro para su uso posterior a posibles situaciones que más adelante se 
podrían presentar dentro de las instalaciones. La información que contiene 
podría ser importante en algún otro momento para cualquiera que necesite 
tener conocimientos generales sobre Cymacosta. 
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